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4.2.5 Leichtbeton- und Normalbetonsteine

Historie

Die Gegend um Koblenz ist an Bodenschéatzen im
wahrsten Sinne steinreich. Auf verhaltnismaRig
engem Raum finden sich im Neuwieder Becken
und seinen Randgebirgen die Lagerstatten und
Weiterverarbeitungsbetriebe von Basalt und Ba-
saltlava, Trass und Tuffstein, Ton und Quarzit,
Kalk, Dolomit, Schiefer, Schaumlava und nicht
zuletzt Bims. Dieser Reichtum an Bodenschéatzen
hat eine Industrie der Steine und Erden ins Leben
gerufen, deren Anfang bis in die Rémerzeit zu-
rickreicht und die seit Jahrhunderten in Blite
steht.

Die auf den Rohstoff Naturbims — kurz gesagt
Bims — aufbauende Industrie ist das jingste Kind
dieser Familie Stein und Erden, deren Weg erst
Mitte des 19. Jahrhunderts richtig begann. Zuvor
kannte man die ,klebende* Konsistenz und die
Festigkeitsbildung von Lehm und Ton, die im 16.
Jahrhundert bereits im Koblenz-Neuwieder-
Becken dazu genutzt wurden, Leichtsteine her-
zustellen. Ausgangsstoff war der dort gefundene
Bims, der zu einem Bims/Lehm-Gemisch verar-
beitet wurde. Dieses Gemisch wurde in Holzfor-
men gegeben und durch Stampfen verdichtet.
Nach kurzer Trocknung wurde der so genannte
.Bims-Lehm-Ziegel" aus der Form gedrickt und
musste danach erst langere Zeit in Trockengestel-
len ausharten, bevor er verarbeitet werden konn-
te.

Die Erfindung zur Herstellung von Mauersteinen
aus dem naturlichen Leichtzuschlag Bims unter
Verwendung eines ,bestéandig erhartenden Bin-
demittels wird dem Bauinspektor Ferdinand Nebel
aus Koblenz zugeschrieben. Nach 1845 entstand
deshalb sehr bald die Rheinische Bimsindustrie,
die anfanglich nur lokale Bedeutung hatte, aber
im Laufe der Jahre ihre Einsatzgebiete ausdehn-
te. Wahrend zunachst dem Bimskies Kalk in Form
von Kalkbriihe zugesetzt wurde und aus dieser
Mischung Steine geformt wurden, ist man, mit
Einfihrung des Zementes kurz nach dem Uber-
gang vom 19. zum 20. Jahrhundert, zur Verwen-
dung von Zementen bzw. Spezialbindemitteln
Ubergegangen. Dadurch wurden der Fabrikation
neue Moglichkeiten eréffnet und die Formung
komplizierter Bauelemente mit héheren Festigkei-
ten, sowie vor allem die Massenproduktion unter
Einsatz moderner Maschinen und Automaten,
ermoglicht.

Aus dem anfénglichen Bimsstein wurde im Laufe
der Zeit, durch das regional begrenzte Vorkom-
men von Bims und dem Einsatz anderer nattrli-
cher oder auch industriell hergestellter Leichtzu-
schlage der Leichtbetonstein, bzw. in Ermange-
lung von Leichtzuschlégen und dem Einsatz von
Kies und Sand der Betonstein.

Allgemeines

Beton mit einer Trockenrohdichte < 2,0 kg/dm3
wird als Leichtbeton bezeichnet. Er unterscheidet
sich vom Normalbeton durch seine geringere
Rohdichte, die in erster Linie mit Hilfe leichter
Zuschlage (DIN EN 13055-1) erreicht werden
kann. Zur Anwendung kommen sowohl naturliche
als auch industriell hergestellte Leichtzuschlage.

Natirliche Leichtzuschléage (z. B. Naturbims und
Lava) sind vulkanischen Ursprungs und werden
im Tagebau gewonnen. Einziges Vorkommen von
Bims in Deutschland ist das Neuwieder Becken.

Industriell hergestellte Leichtzuschlage entstehen
durch die Veredelung von natirlichen Rohstoffen
und Recyclingmaterial in technischen Brennpro-
zessen. Zu ihnen zé&hlen Bléahton, Blahschiefer,
Blahglas, gesinterte Steinkohleflugasche und
Kesselsand.

Man unterscheidet zwischen haufwerksporigem
und gefligedichtem Leichtbeton. Bei haufwerks-
porigem Leichtbeton sind die Zuschlagskérner mit
Zementleim umhiillt und beriihren sich punktfor-
mig. Die verbleibenden Zwischenrdume (Hauf-
werksporen) sind — im Gegensatz zu gefiigedich-
tem Beton — nicht mit Zementleim ausgefullt.
Haufwerksporiger Leichtbeton wird u. a. einge-
setzt zur Herstellung von

o Fertigteilen
(nach EN 1520 und DIN 4232)

e Mauersteinen
(nach DIN Vv 18151-100,
DIN V 18152-100, DIN V 18153-100,
diese Normen werden zur DIN 18176
zusammengefasst

¢ Hohlwandplatten und Wandbauplatten
fur leichte Trennwande
(nach DIN 18148, DIN 18162)

Geflgedichter Leichtbeton entspricht in der Mi-
schungszusammensetzung und Leistungsfahig-
keit, vor allem im Hinblick auf die Festigkeit, dem
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Normalbeton. Wahrend fir Normalbeton dichte
Zuschlage nach DIN EN 12620 wie Kies, Sand
und Splitt verwendet werden, kommen fur Leicht-
beton porige Leichtzuschlége zur Anwendung.

Wandelemente, Decken, Briicken, Hochhéauser,
Offshore-Konstruktionen und sonstige Bauwerke
nach EN 1520, DIN 1045 bzw. DIN EN 206) sind
seine Einsatzgebiete.

Aus Leichtbeton werden Mauersteine, Elemente,
Schornsteinsysteme und Sonderbauteile herges-
tellt. Als Mauersteine oder entsprechende Bautei-
le werden Leichtbetonprodukte fiir tragendes
und/oder nichttragendes Mauerwerk eingesetzt.
Je nach Rohdichte- und/oder Druckfestigkeits-
klasse fiir einen hochwarmedammenden, schall-
dammenden oder standsicheren Einsatzbereich.

Mauersteine aus Normalbeton finden ihren Ein-
satz bei hochfesten, tragenden Bauteilen sowie
schalldammenden Anforderungen und ggf. als
Verblendsteine.

Herstellung

Zur Herstellung des Betons werden die Zuschlage
(Gesteinskdrnungen) mit Bindemitteln (z. B. Ze-
ment nach DIN EN 197 oder DIN 1164-10), ggf.
Zusatzmitteln und Wasser vermischt. Bei der
Herstellung von haufwerksporigen Steine wird nur
ein ganz geringer Bindemittelanteil bendtigt, der je
nach Festigkeit des entsprechenden Steines 8 bis
12 % des Anteils der Gesteinskérnung betragt.
Als Anmachwasser wird Brunnen- oder Leitungs-
wasser benutzt. Der Anteil, auch hier nur wenige
Liter, richtet sich nach dem Feuchtegehalt des
Rohstoffs, der lagerungshedingt erdfeucht, durch
Aufbereitung (Waschen) aber auch durch Witte-
rungseinflisse nass geworden sein kann. Die
genaue Zusammensetzung variiert je nach Anfor-
derung an das Endprodukt. Das sorgféltige Dosie-
ren und Mischen ist die Voraussetzung fir die

gleichmaRige Qualitat der Leichtbetonerzeugnisse.

Die Art der anschlieRenden Formgebung ist eben-
falls abh&éngig vom Endprodukt.
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Abb. 4.2.5-1: Produktionshalle, Ringanlage mit Hub- und Senk-
leiter

e L =4 A

Mauersteine aus Beton werden in den meisten
Fallen in sog. Brettfertigern hergestellt, vereinzelt
auch mit Bodenfertigern. Wahrend der Bodenfer-
tiger ein selbstfahrender Automat ist, der die Stei-
ne auf eine grof3e Betonflache absetzt, wo sie bis
zur Anfangshartung verbleiben, handelt es sich
bei den Brettfertigern meistens um eingehauste
Ringanlagen (Abb. 4.2.5-1), die kontinuierlich
fertigen kdnnen, da die Steine in einem Regalla-
ger ausharten.

Der Zuschlag, meist aus unterschiedlichen Korn-
fraktionen und -schittdichten bestehend, wird aus
verschiedenen Silos abgezogen, zur Mischanlage
geleitet und dort mit der genau abgewogenen
Bindemittelmenge und exakt dosierten Wasser-
menge zu einem plastisch formbaren Leichtbe-
tongemisch aufbereitet. Diese Mischung gelangt
dann in den Fullkasten der automatisch arbeiten-
den Steinformmaschine, die ihrerseits einen Fill-
wagen beschickt. Der Fillwagen fahrt danach
mehrfach Uber eine, auf einem Unterlagsbrett
oder -blech stehende Stahlform und fillt diese. In
dieser Stahlform integriert sind die Formen flr
mehrere Steine (z. B. 10 Stiick Vollblécke, Format
20 DF). Die Steinformen enthalten die, je nach
spaterer Form, geforderten Kerne flr Schlitze
oder Kammern.

Mittels Auflast und Vibration durch Unwuchtmoto-
ren wird das Mischgut so verdichtet, dass die
Steine direkt (aus der Form gedrickt) entformt
werden konnen. Die fertig geformten und sofort
entschalten Steine verbleiben auf den ebenen
Unterlagsbrettern oder —blechen (Abb. 4.2.5-2).
Die frischen Steine (sog. Griinlinge) haben dabei
eine so gute Standfestigkeit (Grunstandsfestig-
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keit), dass sie die weiteren Transportbewegungen
bis zur Anfangserhartung schadlos iberstehen.

Abb. 4.2.5-2: Produktion, frisch entschalte Steine, dartiber
Formkasten.

Die Grinlinge verlassen den Bereich des Produk-
tionsautomaten und werden, nachdem ihnen eine
Abgleichburste lose Teilchen und Grate entfernt
hat, in eine automatische Hubleiter abgesetzt. Die
Hubleiter kann 20 oder mehr Unterlagsbretter mit
Steinen aufnehmen. Von dort aus nimmt die voll-
automatische Schiebebiihne (eine Art Mehrfach-
Gabelstapler) die Bretter und verfahrt sie in ein
Trocken-Regallager. Die Steine binden hier ab
und erreichen nach 24 bis 36 Stunden eine solche
Festigkeit, die ausreicht um die Steine mecha-
nisch zu greifen, stapeln, palettieren und mit
Stahlbdndern zu umreifen. Nach dieser ersten
Trocken- und Abbindezeit holt die Schiebebihne
die Steine aus dem Regallager und féahrt sie zur
Senkleiter, von der die Bretter mit den Steinen
den Weg aus der Ringanlage antreten. Das
Schema der Leichtbetonsteinproduktion ist in der
Abb. 5.2.5-4 dargestellt.

Damit der Maurer auf der Baustelle die Steine
nicht drehen muss, werden gelochte Mauersteine
mit Deckel so gedreht und paketiert, dass die
Steine verarbeitungsgerecht fir Hand oder Ma-
schine, mit Hohlkammern oder Schlitzen nach
unten, geschlossener Deckel fur den verlustfreien
Mortelauftrag nach oben, auf die Baustelle kom-
men (Abb. 4.2.5-3). AnschlieBend werden die
Steine mit einer Schrumpfhaube verpackt um sie
vor Witterungseinfliissen zu schitzen. Sie gelan-
gen dann auf den Lagerplatz und miissen spates-
tens 28 Tage nach der Herstellung bzw. beim
Verlassen des Herstellwerkes die Mindestwerte
der Druckfestigkeit nach Norm erreichen.

Abb. 4.2.5-3: Steine werden verarbeitungsgerecht gedreht.

Beim Bodenfertiger wird das Mischgut in einen
Fullwagen eingebracht, der Giber die Stahlformen
fahrt, diese fillt und mit AuRenrittlern verdichtet.
AnschlieRend wird die Form automatisch durch
Anheben entfernt und der Bodenfertiger fahrt zur
nachsten Station weiter. Die frischen Steine blei-
ben an ihrem Produktionsort, bis sie die notwen-
dige Festigkeit zum Weitertransport im Werk
erreicht haben. Die weitere Lagerung erfolgt wie
bereits oben beschrieben.

Zuschldge Zement nach
nach DIN EN DIN EN 197-1
13055-1 DIN 1164 Wasser
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Abb. 4.2.5-4: Schematische Darstellung der Leichtbetonstein-
produktion.
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Wahrend des Produktionsprozesses anfallende
Beton-Reste werden der Produktion wieder zuge-
fuhrt oder als Recyclingmaterial verwendet.

Produkte

Mauerwerk aus Leichtbeton bzw. Beton eignet
sich fir den gesamten Wohnungsbau, den ge-
werblichen und den o6ffentlichen Hochbau ein-
schlieRlich des Kellermauerwerks. Leichtbeton-
Mauersteine finden auch Anwendung im Stallbau,
bei Ausfachungen von Altbauten und von Holz-
fachwerk sowie als Sichtmauerwerk.

Folgende Mauerwerksbaustoffe werden gefertigt
(s. Abb. 4.2.5-5):

e Hohlblécke

Vollblocke, geschlitzt, gelocht, massiv
Grol3blocke

Vollsteine

Wandbauplatten und Hohlwandplatten
Anschlagsteine

Erkersteine

U-Steine

Deckenabmauerungssteine
Schalungssteine

Vormauerbldcke, Vormauersteine
Formstiicke und Mantelformstiicke fur
Schornsteine

Stiirze, tragend und Flachstiirze

¢ Rollladenkasten und -blenden

Weitere Leichtbeton- oder Betonprodukte sind
Dach-, Wand- und Deckenelemente sowie Larm-
schutzelemente.

Vollblock, massiv

Vollstein

Hohlwand-
platte

Anschlagstein

Deckenab- Sturz,

Flachsturz

mauerungstein  tragend

. Aurg > 1Y

Manteltormstuck Mantelformstick Schornstein,
Schornstein, einzligig  zweizUgig mit Entliftungsschacht

Abb. 4.2.5-5.: Beispielhafte Darstellung von Leichtbeton-
Mauersteinen



